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La presents invention concerne un precede de 
realisation d'un produit textile multicouche presentant 
au moins une partie en forme. 

On peut par example citer les soutiens-gorge 
dont les bonnets sont mis en forme a la fabrication, ou 
encore les slips pour hommes, dont la coquille peut 
egalement etre mi® en forme lors de la fabrication. 

Les parties en forme de tels ?roduits textiles 
sont habituellement realises par assemblage cousu de 
plusieurs pieces plates a l'origine, coupes selon un 
contour determine- pour que 1 'assemblage pnSsente Is re- 
lief voulu. 

On conceit qu'un tel procede de fabrication 
soit long et d^licat a mettre en oeuvre et, pour facili- 
ter la fabrication de tels produits et reduire sa duree 
on a developpe un precede de thermof ormage mettant a ' 
profit la faculte que possedent certaines fibres synthe- 
tiques de subir, lorsqu'on les porte a une temperature 
determine, un allongement qu'elles conservent de facon 
permanente apres refroidissement a la temperature ambian- 
te. 

On met ainsi en oeuvre au plan industriel 
un precede de fabrication de soutien-gorge consistant a 
utiliser une couche d»un materiau textile realise a 
partir de fibres synthetiques de ce type, destine a 
constituer a la fois les bonnets du soutien-gorge et 
leur support , a immobiliser f ermement par pincement 
la peripherie de la partie de cette couche inltialement 
Plate correspondanta un bonnet, et a appliquer a cette 
partie, au moyen d'un poingon presentant la forme a 
communiquer au bonnet, chauffe a une temperature juste 
auffisante pour provoquer le ramollissement des fibres 
du materiau textile propice a leur extension sans les 
rendre collantes, une poussee orientee perpendiculai- 
rement au plan g'neral de la couche de materiau, pour 
communiquer a cette partie le relief desire, qu'elle 
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conserve apres refroidissement a la temperature ambiante. 

Ce procSde* permet de re*aliser un soutien- 
gorge en une seule piece' de materiau textile, de facon 
particulierement simple et rapide, et repond en cela 
au but recherche*. 

Toutefois, tel qu'il est actuellement mis en 
oeuvre, il connait certaines limites d' application dans 
la mesure ou, lorsqu'on desire dScorer le bonnet d'un 
motif rapporte", par exemple en dentelle, ou lui ajouter 
une couche d'un materiau textile de renfort ou d' opacifi- 
cation, parfois rendue necessaire du fait que 
l 1 extension du materiau textile constituent les bonnets 
lors du thermoformage en augmente la transparence, 
en comparaison avec le support des bonnets qui conserve 
1' aspect initial du materiau textile, on ne peut proce - - 
der qu» apres thermoformage du bonnet, par couture dans, 
des conditions particulierement difficiles puisqu'il 
s'agit de rapport er un materiau initialement plat sur 
le produit en forme. 

On a certes songe* a realiser les motifs ou 
autres couches de materiau textile a rapporter dans un 
materiau offrant les m&nes possibility de thermoformage 
que le materiau constituent les bonnets et leur support, 
et a coudre ces elements a rapporter a plat, sur la 
couche de materiau textile destinee a constituer les 
bonnets et leur support, avant thermoformage des bonnets, 
puis a pratiquer simultanement ce thermoformage et un 
thermoformage des elements rapportes. 

II est toutefois apparu lors des essais que 
le thermoformage simultane* de la couche de materiau 
textile destinee a constituer les bonnets et leur 
support et des elements rapportes, cousus par exemple 
a leur peripherie sur cette couche de matdriau textile, 
ne permettait pas d'obtenir de bons rgsultats car la 
couche de materiau textile et les elements rapportSs 
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tendaient h se deformer dif feremment en dehors des zones 
de couture, avec pour resultat un aspect fripe, tout a 
fait inesth^tique, du produit obtenu. 

Pratiquer un thermoformage simultan^ des bon- 
5 nets et des 6l£ments rapportes sur ces derniers apparais- 
sant n£anmoins susceptible de donner lieu k une mise en 
oeuvre beaucoup plus rapide et commode que les proc^des 
faisant appel Si une couture des elements rapportes sur 
les bonnets formes, le but de la prSsente invention a 
10 6t6 de proposer un tel procede de thermoformage simul- 
tan<5 donnant au produit fini un aspect regulier, en as- 
surant une deformation intSgralement solidaire de la 
partie du support textile destinee h former les bonnets 
et des Elements textiles rapportes, 

15 A cet effet, la present e invention propose de 

solidariser de fagon r^partie sur la totalite de leur 
surface de contact la partie du support textile destin6e 
k former les bonnets et les Elements textiles & rappor- 
ter, ceci avant deformation, puis de pratiquer la defor- 

20 mation en maintenant cette solidarisation; 1' experience 
a montre que l*on obtenait ainsi une mise en forme par* 
faitement complementaire des bonnets et des elements 
rapportes, c'est-i- dire un produit de presentation 
nette, avec des elements rapportes parfaitement plaques 

25 contre les bonnets. 

Plus g^neralement, n*£tant pas limit^e dans 
son application h. la fabrication des bonnets de soutien- 
gorge par thermoformage, la present e invention propose 
un procede de realisation d ? un produit textile raulticou- 
30 che presentant au moins une partie en forme, caracterise 
en ce que l'on superpose a plat plusieurs couches de ma- 
teriau textile deformablesa chaud dans une mSme gamme de 
temperatures, on provoque une solidarisation mutuelle 
des couches de fa$on r^partie sur la totalite de leur 
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surface de contact mutuel au moins au niveau de ladite 
partie, on provoque une deformation conjointe des couches 
solidaires en les portant 3i une temperature situee dans 
ladite gamme et en appliquant h une face de la superposi- 
5 tion des couches solidaires un effort appropri£, au ni- 
veau de ladite partie, et on refroidit les couches soli- 
daires deformees; par "solidarisation mutuelle des cou- 
ches de fagon repartie sur la totality de leur surface 
de contact mutuel au moins au niveau de ladite partie", 
10 on entendra une solidarisation en tout point, ou une so- 
lidarisation par points, ou par lignes, ou en r£seau, 
repartis de preference de fagon dense. 

On notera que seul importe le fait que la de- 
formation d'une zone de la superposition n' intervienne 

15 qu'apr&s solidarisation des couches superposes dans 

cette zone, et une variante de ce proc£d£ se caracterise 
en ce que l'on provoque ladite deformation conjointe des 
couches solidaires progressivement, d'abord en une zone 
limitee de ladite partie puis par zones de cette partie 

20 successivement de plus en plus etendues & partir de la- 
dite zone, et en ce que l'on provoque la solidarisation 
mutuelle des couches dans lesdites zones progressivement, 
immediatement avant de provoquer leur deformation respec- 

25 tive. 

Avantageusement, la solidarisation mutuelle 
des couches de fa?on repartie sur la totalite de leur 
surface de contact mutuel et leur deformation conjointe 
sent precedees par une solidarisation peripherique mu- 
30 tuelle par couture. 

D'autres caracteristiques et avantages de 
l r invention ressortiront de la description ci-dessous, 
relative k des modes de mise en oeuvre non limitatifs, 
et des dessins annexes qui font partie integrante de 
35 cette description* 
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Les figures 1 k 5 montrent des vues en pers- 
pective illustrant sch&natiquement cinq stapes success! - 
ves de la mise en oeuvre du proc£d£ selon 1* invention, 

Les figures 6 et 7 montrent des vues en coupe 
5 illustrant respectivement l'6tape initiale et l f 6tape 
finale du thermoformage. 

Les figures 8 et 9 montrent des vues en coupe 
illustrant l f 6tape initiale et une 6tape interm^diaire 
du thermoformage dans le cas d'une variante de mise en 
10 oeuvre du proc£d6. 

La figure 10 montre une vue en coupe analogue 
k celle des figures 6 k 9 9 illustrant le produit obtenu. 

Dans le cas des figures 1 & 10, deux couches 
de uat€riau textile superposees sont thermoform£es con- 
15 form^ment k l f invention. 

La figure 11 montre une vue en perspective 
illustrant un produit obtenu par thermoformage, conf or- 
nament k 1' invention, de trois couches de mat£riau tex- 
tile superposees. 

20 Le produit fabriqu£ dans le cas de ces exem- 

ples est un soutien-gorge, mais la mise en oeuvre du pro- 
cede selon I 1 invention n'est pas limit£e a un tel produit. 

Aux figures 1 k 10, on a designd par 1 une 
feuille de materiau textile synthetique, ou comportant 

25 des fibres synthetiques, comme par exemple un tissu ou 
un tricot de fibres poly amide 6 ou 6/6, ou de fibres po- 
lyester, ou d'un melange de fibres polyamide 6 ou 6/6, 
polyester et coton, ces raateriaux dtant indiqu£s a titre 
d* exemple non limitatif puisque d'autres materiaux dont 

30 le point de collage est largement superieur k la tempe- 
rature ambiante et qui presentent a une temperature le- 
gferement inferieure a ce point de collage une 
ductilite sans destruction pourraient Stre choisis sans 
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que l*on sorte pour autant du cadre de 1» invent ion; on 
choisira de preference des mat^riaux qui, comme les ma- 
teriaux cites ci-dessus, presentent un point de collage 
de l'ordre de 190 & 240°C quant k leur partie synthetique. 
5 La couche de matgriau textile 1 est destin^e 

a constituer a la f ois les bonnets 2 du soutien-gorge * 
et le support 3 de ces derniers, lequel support groupe 
la partie s£parateur, la partie basque et la partie dos 
du soutien-gorge. 
10 On a par ailleurs d£signe par la reference com- 

mune 4 deux couches d'un materiau textile qui peut Stre 
le mSme que celui de la couche 1 ouun matdriau different, 
mais toutefois d6f ormable par allongement de ses fibres 
dans la m§me gamme de temperatures que le materiau cons- 
15 tituant la couche 1; en effet, le proc^dS selon I 1 in- 
vent ion permet d* assurer une identity de deformation de 
deux matSriaux identiques ou diff brents, pourvu qu'ils 
puissent subir cette deformation dans une m§me gamme de 
temperatures • 

20 Ihitialement, et au cours des phases du prece- 

de fllustr^es respectivement aux figures 1 a 3, les 
couches 1 et 4 sont plates; la couche 1 pr^sente un con- 
tour propre & permettre non seulement la realisation des 
bonnets, mais egalement du support 3 tel que defini 

25 plus haut; les deux couches 4 presentent quant k elles 
un contour approximativeaent hemi-circulaire , comme il 
ressort notamment des figures 1 et 2, chacune de ces 
couches 4 dtant destinee a renforcer et opacifier la 
partie respective de chaque bonnet 2 tourn£e vers le bas, 

30 a l'exterieur de cette partie, comme il ressort notam- 
ment de la figure 10. 

A la figure 1, on a illustre une premiere 
phase du procede, qui consiste a d^poser k plat, res- 
pectivement sur chacune des zones 2a de la couche 1 
35 alors dgalement plate destinies a former la partie in- 
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fdrieure respective d f un bonnet 2, la couche de renfort 
et d 1 opacification 4, 

En vue d'autoriser une solidarisation mutuel- 
le de chaque couche 4 et de la zone 2a correspondante 
5 de fagon r£partie sur la totality de leur surface, on 
intercale entre elles dans l 1 exemple illustrS, sur toute 
leur surface, une pellicule 5 d'un materiau de collage 
choisi de fagon h assurer la solidarisation mutuelle des 
couches 1 et 4 avant leur thermoformage et a con server 
10 cette solidarisation lors du thermoformage, c*est-&-dire 
k une temperature situee au minimum dans la gamme des 
points de collage des materiaux constituant les couches 
1 et 4. 

La pellicule 5 peut Stre initialement in- 

15 d^pendante des couches 1 et 4 et intercalee entre elles 
lors du depfit des couches 4 sur les zones 2a de la 
couche 1; il peut s'agir par exemple d'une gaze thermo- 
collante de type connu en soi; elle peut £galement 
@tre rapportSe sur les zones 2a ou, de preference, sur 

20 la face des couches 4 destinee a §tre plac£e au con- 
tact des zones 2a t avant ce contact, et consister par 
exemple alors en une enduction d'un materiau thermo- 
collant; elle peut egalement faire partie int^grante 
de la couche 1 ou, de preference, de la couche 4, reali- 

25 see alors par tissage de fils de matifere synthetiquedirtUe 
etcollante dans la gamme de temperatures d£finie plus haut, 
comme par exemple le polyester, avec un fil de fibres natu- 
relles telles que du coton ou plus g&ieralement de fi- 
bres insensibles a ces temperatures, selon un proc^de 

30 connu en soi dormant la predominance h. l'une de ces 

fibres sur l'une des faces du tissu; dans un tel cas, 
la face de l f une des couches respectivement 1 et 

4 tournee vers 1' autre couche, ou les faces des deux 
couches placees en regard l'une d I 1 autre, sont les fa- 

35 ces du tissu presentant une predominance de fibres ther- 
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mocollantes, c'est-a-dire de polyester dans 1'exemple 
non limitatif choisi. 

Avantageusement, la mise en place illustree 
a la figure 1 est suivie d'un couturage peripherique 
6 des couches 4 sur la couche 1, destine" a eviter leur 
desolidarisation lors de la phase suivante de thermo- 
collage et a donner, alors que les couches 1 et 4 pre- 
sentent encore une conflguratian plate, c'est-a-dire 
dans les condi tions de travail les plus favorafcles, Ins- 
pect que la peripheric des zones 4 doit presenter sur 
le produit fini. 

Dans 1'exemple illustre ou la solidarisation 
des couches 4 et 1 de facon repartie sur la totality de 
leur surface de contact doit Stre assume par thermocol- 
lage, l'Stape suivante illustree a la figure 3 consiste 
a placer entre les deux plateaux 7 et 8 d'une presse 
chauffante la superposition des couches 4 et de la cou- 
che 1, eta appliquer les couches 4 contre cette dernie- 
re fermement, par rapprochement des plateaux 7 et 8, 
dans des conditions de temperature et de pression propres 
a provoquer leur solidarisation par 1 ' intermSdiaire du ^ 
materiau constituant la pellicule 5. 

A titre d'exemple non limitatif, lorsque les 
couches 1 et 4 sont un tissu de fibres polyaraides connus 
sous le nom de "Perlon 6", dont le point de collage est 
de l'ordre de 215°C et la temperature de fusion de l'or- 
dre de 230°C, ou du type connu sous le nom de "Nylon 6/6", 
dont le point de collage est de l'ordre de 235°C a 240°C 
et la temperature de fusion de l"ordre de 260°C, on peut 
avantageusement utiliser comrae pellicule 5 une gaze, cu 
un tulle, ou unepoudre d'un materiau presentant une 
temperature de fusion de l'ordre de 190 a 200°C, le pres- 
sage Illustre a la figure 3 s'effectuant a une tempera- 
ture de cet ordre pendant une dizaine de secondes, et le 
thermoformage conjoint illustre aux figures U7, qui 
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va Stre decrit a present, k une temperature de 1'ordre 
de 200 Si 205°C dans le cas du "Perlon 6" et de l'ordre 
de 210 k 215°C dans le cas du "Nylon 6/6 . 

Ce thermoformage s'effectue en pla?ant k plat, sur 
la face sup&rieure plane 9 d»ui plateau 10, les couches 1 et 4 
k present solldaires dans leur position relative definitive 
et en appliquant fermement contre la face % par exemple 
au moyen d\m cadre plat 11, les zones de la couche 1 f de 
plus grande dimension, situees autour des zones 2a de ceBs- 
ci auxquelles sont superposes les couches 4, ou plus pr6- 
cisement autour des zones k dSformer pour r£aliser les 
bonnets, de preference le plus pr&s possible de la periphe- 
ric de ces zones; un appui du cadre 11 sur une eventuelle 
zone des couches 4 qui n'est pas destine k 6tre thermo- 
formee per met de se dispenser de la coutu re 6. 

Eta regard de chacune des zones 2a, le plateau 
10 comporte un orifice 12 dont la peripherie presente 
sensiblement les forme et dimensions qui doivent Stre 
celles d'un bonnet 2 k sa jonction avec le support 3, 
chacun des orifices 12 au nombre de deux etant ainsi 
place k 1 'oppose d'une couche 4 par rapport k la couche 
1, en regard d'une zone 2a et, dans 1' exemple illustre 
oix chacune de ces zones correspond approximativement k 
la moitie inferieure d'un bonnet t ermine et presente 
de ce fait une forme approximativement hemicirculaire, 
d'une zone 2b pre sent ant approximativement une forme 
hemicirculaire complementaire de celle de la zone 2a en 
un cercle approximatif , et englobee comme elle par le 
cadre 11* 

En regard de chacun des orifices 12, initiale- 
ment en retrait par rapport a sa face 9, le plateau 10 
comporte deux poingons 13 dont chacun presente une direc- 
tion moyenne 14 parallele a la face 9$ avec une section 
transversale max i male correspondant sensiblement en forme 
et en dim nsions a celle de l f orifice 12, et une partie 
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terminale 15 convexe, arrondie dans le sens d'un rappro- 
chement par rapport a la face 9, si 1'on se refere a la 
position initiale illustree a la figure 8 ou le poincon 
13 est en retrait par rapport a cette face 9; la forme de 
la partie 15 correspond a la forme a donner a 1« interieur 
du bonnet 2. 

V operation de thermoformage du bonnet consis- 
te a provoquer un chauffage du poincon 13 ou, de facon 
plus generale, de la zone des couches superposees 1 et 4 
qui se trouve en regard de chaque orifice 12, a une tem- 
perature inferieure ou au plus egale au point de collage 
des fibres constituent ces couches, c'est-a-dire par 
exemple a une temperature de 1'ordre de 200 a 205«C dans 
le cas du "Perlon 6- et de 210 a 215*C dans le cas du "Ny- 
lon 6/6", et a provoquer un mouvement de chaque poincon 
13 parallelement a sa direction moyenne 14, dans un sens 
schematise* par la fleche 16 de la figure 8, c'est-i-dire 
dans le sens d'une salllie croissante par rapport a la 
face 9 a travers chacun des orifices 12, cette saillie 
croissante Jointe au ramollissement des couches 1 et 4 
et a leur maintien a la peripherie de chacun des couples 
de zones 2a-2b associees entrainant la mise en forme 
des bonnets 2 par Stirement irreversible conjoint 
des couches 1 et 4. 

La phase finale k la penetration est illustree 
a la figure 7; on provoque alors le refroidissement des 
couches 1 et 4 def ormees et le retrait des deux poincons 
13 par rapport a la face 9 du plateau 10, les bonnets 2 
conservant de facon pennanente la forme qui leur a St<5 
ainsi communiquee, sans toutef ois .perdre leur caraetere 
textile du fait que les fibres ne sont Jamais partees a 
leur temperature de fusion au cours du formage. 

La figure 10 illustre le produit obtenu. 
Les figures 8 et 9 illustrent uie variante de 
mise en oeuvre de ce procede. 
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On a utilise aux figures 8 et 9 les mdmes 
references qu'aux figures 1 it 7 pour designer les mSmes 
elemen ts. 

Dans le cas de cette variante, I'etape de so- 
lidarisation mutuelle des couches 1 et 4 prealablement a 
leur thermoformage conjoint illustree k la figure 3 est 
supprimee, et la solidarisation mutuelle des- couches 1 
et 4 s'effectue lors m£me du thermoformage. 

Dans le cas de cette variante, par consequent, 
les couches 1 et 4 sont immobilisees entre la face 9 du 
plateau 1Q et le cadre 11 de la fagon decrite en referen- 
ce k la figure 4, avec intercalation d'une pellicule 5 
d'un mater iau de solidarisation qui peut egalement faire 
partie de I'une des couches; les couches 1 et 4 peuvent 
dtre cousues comme illustre en 6 a la figure 2 ou, si le 
cadre 11 prend appui sur une partie de la peripherie des 
zones 4 qui n'est pas destinee St se deformer, telle que 
la partie 4a longeant la partie circulaire de la periphe- 
rie des zones 4, Stre simplement immobilisees peripheric 
quement l'une par rapport a l 1 autre du fait de cet appui. 

Dans ces conditions, lorsqu'on provoque le 
mouvement du poingon 13 dans le sens de la fleche 16, ce 
poingon etant porte k une temperature legerement infe- 
rieure a la temperature de fusion des fibres constituant 
les couches 1 et 4, et par exemple a une temperature de 
l«ordre de 200 k 215°C dans le cas des exemple s de mate- 
riaux ci-dessus, la temperature de fusion et de solidari- 
sation du matSriau constituant la pellicule 5 etant quant 
k elle de l»ordre de 190 k 200°C, la zone des couches su- 
perposees 1 et 4 et de la pellicule 5 dans laquelle la 
temperature est superieure a la temperature de fusion et 
de solidarisation de cette derniere est a chaque instant 
plus etendue que la zone de contact entre la partie ar* 
rondie 15 du poingon 13 et la face de la couche 1 oppo- 
see a sa face portant les couches 4. 
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En d'autres termes, a l 1 instant initial du 
contact entre la partie 15 du poincon 13 et la couche 1, 
le contact est ponctuel, en 17, suivant l'axe 14, ma is la 
pellicule 5 fond et, sous 1' action de la pressipn nais- 
sant entre les couches 1 et 4 par reaction a la poussee 
du poincon 13, assure la solidarisation mutuelle des cou- 
ches 1 et 4 dans une zone 5a centree sur l'axe 14 et qui 
presente une surface certes faible, mais suffisante pour 
que, le mouvement du poincon 13 dans le sens de la fleche 
16 se poursuivant, la zone des couches 1 et 4 correspon- 
dent a cette zone 5a de la pellicule 5 se deforme alors 
que la solidarisation entre les couches 1 et 4 est 
de ja assures a ce niveau; la poursuite du mouvement du 
poincon 13 dans le sens de la fleche 16 entralne une aug- 
mentation de la surface de contact entre la couche 1 et 
la partie arrondie 15 du poinson, mais a chaque instant, 
ce contact affecte une zone Vo de la couche 1 et 4b 
de la zone 4 moins Stendue que la zone 5b dans laquelle 
la pellicule 5 a d£ja atteint sa temperature de fusion 
et de solidarisation; en d'autres termes, le contact 
d'une zone de la couche 1 avec le poincon 13 signifiant 
la deformation de cette zone par thermof ormage , on pro- 
voque dans le cas de cette variante la deformation con- 
joint e des couches 1 et 4 progressivement d'abord dans 
une zone limitee, puis par zones successivement de plus 
en plus Stendues a partir de cette zone comme d'ailleurs 
dans le cas de la premiere variants illustree aux fi- 
gures 1 a 7, mais on he provoque la solidarisation mu- 
tuelle des couches 1 et 4 dans ces zones que progressive- 
ment, mais toutefois avant de provoquer leur deformation 
respective, immidiatement avant cette deformation; par 
consequent, la deformation ne survient en des zones 
determiners qu'apres solidarisation mutuelle des couches 
1 et 4 dans ces zones. 
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Lorsque la penetration du poingon 13 est maxi- 
male, on retrouve la situation de la figure 7; les cou- 
ches 1 et 4 sont alors solidarisees de fagon r£partie sur 
la totality de leur surface de contact, y compris dans la 
zone p6riph6rique 4a de chaque couche 4 et dans la zone 
correspondante 1a de la couche 1, du fait de la fusion de 
la pellicule 5 et de la solidarisation assume par celle- 
ci sur une zone a chaque instant plus etendue que la 
zone ddformee. 

Comme dans le cas du premier mode de mise en 
oeuvre illustre et decrit, on provoque ensuite le re- 
froidissement des couches 1 et 4 af in de fixer leur 
forme k la forme qui leur a 6t6 communiqu^e lors de 
ce thermoformage, et l'on escamote le poingon 13 en re- 
trait par rapport Si la face 9 du plateau 10. 

On notera que le nombre des couches superpo- 
ses, solidarisees de fagon rSpartie sur la totality de 
leur surface de contact et derorm^es conjoint ement con- 
formant k V invention peut 8tre different de 2, et 
l f on a illustre a la figure 11 le cas d'un soutien-gorge 
dont chaque bonnet comporte, sur une partie de sa surfa- 
ce, trois couches de mat£riaux textile superpos^es, ther- 
moformees ccnjjointement aprfes solidarisation mutuelle de 
fagon repartie sur la totalite de leur surface de contact 
de I'une ou 1* autre des fagons d^crites ci-dessus. 

On retrouve dans ce cas, au niveau de la 
partie inf^rieure de chacun des bonnets 2, la superpo- 
sition de la couche 1 d^finissant par ailleurs le 
support 3 des bonnets et de la couche de renfort et d'o- 
pacification 4, placee& l'exterieur du bonnet par rap- 
port & la couche 1, mais on trouve en outre, superpos£e 
Sl une partie de la couche 4 vers l'exterieur du bon- 
net,une couche 18 forage d'une plurality d 1 elements de- 
coratifs, par exemple en dentelle ou en mat^riau tex- . 
tile fagon dentelle, les materiaux constituant les 
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couches 1, 4, 18 pouvant 6tre identlques ou different s , 
mais etant choisis tels qu'ils puissent §tre thermo- 
form€s de la fagon decrite plus haut dans une m§me 
gamme de temperatures; pour la fabrication d f un tel 
produit, on superpose les trois couches 1, h 9 18 de la 
fagon decrite en reference & la figure 1, avec interca- 
lation entre deux couches voisines d'une pellicule d'un 
materiau de solidarisation choisi pour assurer cette 
solidarisation et la maintenir dans ladite gamme de tem- 
perature et, de preference apr&s avoir cousu les diffe- 
rentes couches sur tine parti e de leur periph£rie, on 
provoque la solidarisation et le thermof ormage suivant 
l'une ou 1' autre des variantes de mise en oeuvre du pro- 
cede illustrS, 

Naturellement, le procede selon 1» invention est 
susceptible de nombreuses autres variantes ne sortant pas^ 
du cadre de celle-ci; notamment, l'homme de l'art choi- 
sira sans sortir pour autant du cadre de 1» invention les 
materiaux textiles et les materiaux de solidarisation 
les mieux adaptes, compte tenu de ce que le procede de 
thermof ormage d'une part et le procede de thermocollage 
d f autre part sont connus en eux-m§mes ainsi que les 
produits les mieux adaptes h leur mise en oeuvre. 

De preference, comme materiau de solidari- 
sation 5, on choisira un materiau souple et transparent 
de la temperature ambiante & la gamme de temperatures 
de thennof ormage . 
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REVENDICATIONS 

1) Proc£d£ de realisation d'un produit textile 

multicouche pre sent ant au moins une partie en forme, ca- 
ract6ris£ en ce que l'on superpose a plat plusieurs cou- 
ches de materiau textile def ormables & chaud dans une m§- 
me gamme de temperatures, on provoque une solidarisation 
mutuelle des couches de fa$on r^partie sur la totality 
de leur surface de contact mutuel au moins au niveau de 
ladite partie, on provoque une deformation conjointe 
des couches solidaires en les portant k une temperatu- 
re situ£e dans ladite gamme et en appliquant & une face 
de la superposition des couches solidaires un effort 
appropriS, au niveau de ladite partie, et l'on refroi- 
dit les couches solidaires d£form£es. 

2) ProcedS selon la revendication 1, caractdri- 
se en ce que l f on provoque la deformation progressivement 
d'abord dans une zone limit^e de ladite partie, puis 

par zones successivement de plus en plus Vendues a par- . 
tir de cette zone, et en ce que l f on provoque la solida- 
risation mutuelle des couches dans lesdites zones pro- 
gressivement, immSdiatement avant de provoquer leur de- 
formation respective. 

3) Precede selon l'une quelconque des revendica- 
tions precedents, caract^rise en ce que l'on realise la 
solidarisation mutuelle des couches de fa?on repartie 
sur la totalite de leur surface de contact mutuel en in- 
tercalant entre elles un materiau de solidarisation as- 
surant une solidarisation dans ladite gamme de tempera- 
tures, et en pla?ant ce materiau et les couches dans 
des conditions de pression et/ou de temperature appro- 
priees a la solidarisation. 

4) Procede selon l'une quelconque des reven- 
dications 1 et 2, caracterise en ce que l'on reali- 
se la solidarisation mutuelle des couches de fagon 
repartie sur la totalite de leur surface de 
contact mutuel en incorporant k l f une 
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Centre elles un materiau de solidarisation assurant la 
solidarisation dans ladite gamme de temperatures, et en 
plaeant ce materiau et les couches dans des conditions 
de pression et/ou de temperature appropriees & la soli- 
darisation. 

5) Precede selon la revendication 2 et l'une 
quelconque des revendications 3 et 4, caracterise en ce 
que le materiau de solidarisation est choisi tel que 
les conditions de pression et/ou de temperature appro- 
priees h la solidarisation coincident avec les condi- 
tions regnant lors de ladite deformation conjointe des 
couches solidaires. 

6) Procede selon l'une quelconque des revendica- 
tions precedentes, caracterise en ce que, aprfcs superpo- 
sition a plat des couches de materiau textile et avant 
de provoquer leur solidarisation mutuelle et leur def or- 
mation conjointe, on les solidarise par couture sur au 
moins une partie de leur peripherie. 

7) Precede selon l'une quelconque des revendica- 
tions precedentes, caracterise en ce que les couches 
sont dans le m§me materiau, 

8) Procede selon l'une quelconque des revendica- 
tions 1 a 6, caracterise en ce que les couches sont dans 
des materiaux dlfferents. 

9) Procede selon l'une quelconque des revendica- 
tions precedentes, caracterise en ce que l'une au moins 
des couches presente une surface inferieure & celle d'une 
autre couche au niveau de ladite partie. 

10) Procede selon l'une quelconque des revendica- 
tions precedentes, caracterise en ce que 1'on provoque 
la deformation conjointe des couches solidaires au moyen 
d'un poin?on chauffant applique sur ladite face de la 
superposition, en immobilisant lesdites couches de la 
peripherie de leur zone correspondant k la partie en 
forme • 
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